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PERANCANGAN LINTASAN PRODUKSI DAN TATA LETAK FASILITAS PABRIK 
BARECORE CV. SAU 
 
Fran Setiawan1, Yosef Daryanto2 






CV Sinar Albasia Utama merupakan sebuah perusahaan manufaktur pengerjaan kayu yang 
memproduksi barecore. Perusahaan ini berencana untuk memperluas pabrik mereka dengan menyewa 
lahan di belakang pabrik, oleh karena itu perlu dilakukan perancangan tata letak fasilitas yang baru.  
Pada perancangan tata letak bagian produksi, dilakukan perancangan ulang lintasan produksi 
dengan penambahan mesin dan operator berdasarkan analisis line balancing dan penambahan 
allowance antar stasiun kerja untuk mengatasi masalah ruang kerja yang terlalu sempit dan 
memenuhi target produksi yang baru sebanyak 532 lebar produk per lintasan per hari. Pada 
perancangan tata letak gudang produk jadi dilakukan pengelompokan berdasarkan tingkat kualitas 
barecore yang dihasilkan dengan mempertimbangkan allowance serta alat material handling yang 
digunakan. Pada perancangan tata letak kantor dan perancangan tata letak fasilitas keseluruhan 
pabrik diperhatikan luas lantai yang digunakan serta keterkaitan antar kegiatan dengan 
menggunakan Activity Relationship Chart (ARC). Hasil ARC ini kemudian dianalisis rancangan tata 
letaknya dengan bantuan software BLOCPLAN. Lintasan produksi utama yang baru membutuhkan 
beberapa penambahan mesin dan operator pada proses cross cut, sortir, conveyor loyang, dan 
dempul, serta pelibatan satu operator untuk ikut bekerja masing-masing pada proses radial arm saw 
dan pengeleman. Luas lahan yang diperlukan untuk membangun keseluruhan fasilitas adalah 8034,5 
m2 sedangkan luas lahan yang tersedia adalah 11.060,75 m2 dengan demikian luas lahan yang 
tersedia mencukupi.  
 




Barecore merupakan produk olahan kayu berupa lembaran yang terdiri dari susunan kayu-kayu 
kecil (corepiece) dari bahan yang disebut balken dari kayu jenis albasia. Barecore dapat digunakan 
sebagai hiasan pada dinding, sebagai alas lantai rumah sebelum diberi keramik atau dapat diolah 
kembali menjadi produk kayu lainnya seperti meja, kursi, dan tempat tidur.  
CV. SAU saat ini memiliki satu gedung utama yang digunakan untuk produksi, tempat 
penyimpanan produk jadi, tempat penyimpanan bahan penolong dan kantor (Gambar 1). Fasilitas 
produksi disusun berdasarkan urutan proses pengerjaan produk (product layout). CV SAU saat ini 
secara fisik memiliki 2 lintasan produksi utama dengan 3 line pengoperasian dan 1 lintasan re-size 
dengan 2 line pengoperasian. Seiring berjalannya waktu, CV. SAU mengalami peningkatan 
permintaan sehingga gedung utama dan fasilitas produksi yang ada saat ini dianggap sudah tidak 
mencukupi.  
CV. SAU berencana untuk memperluas area produksi mereka, mendirikan area khusus untuk 
bahan baku baik bahan baku basah maupun bahan baku kering, gudang produk jadi, kantor dan 
beberapa fasilitas lainnya. Hal ini diwujudkan dengan menyewa lahan baru di belakang pabrik sebagai 
area perluasan. Perusahaan berencana menambah lintasan produksi utama menjadi 6 lintasan dengan 
target kapasitas produksi masing-masing 532 lembar barecore per hari. Dengan adanya perluasan ini 
maka akan terjadi pemindahan area produksi, pemindahan tempat penyimpanan bahan baku, 
pemindahan kantor, penambahan mesin produksi, penambahan jumlah ruang oven, dan penambahan 
beberapa fasilitas yang diperlukan untuk mendukung kegiatan produksi. Oleh karena itu perlu 
dilakukan perancangan tata letak fasilitas pabrik yang baru.  
 
 





Gambar 1. Tata letak pabrik sebelum perluasan 
 
METODE PENELITIAN 
Dalam perancangan tata letak pada perluasan fasilitas CV. SAU ini, jenis dan dimensi mesin 
yang akan dibeli setelah dilakukan perluasan sama dengan jenis dan dimensi mesin saat ini dan 
masukan seperti rencana-rencana dari pihak perusahaan menjadi pertimbangan dalam rancangannya. 
Keseluruhan tahapan dan metode yang digunakan, ditunjukkan pada Gambar 2. 
 
  
Gambar 2. Metodologi penelitian 
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HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Barecore yang dihasilkan memiliki kualitas grade A dan grade B dengan ukuran panjang 244 
cm, lebar 122 cm dan tebal 1,3 cm. Barecore yang telah jadi di packing menggunakan plastik 
pembungkus. Satu hasil packing barecore disebut sebagai satu pallet barecore yang terdiri dari 82 
lembar barecore untuk pallet besar dan 24 lembar barecore untuk pallet kecil. Satu lembar barecore 
membutuhkan sekitar 11 batang balken. Bahan baku yang digunakan adalah kayu balken albasia 
dengan ukuran panjang 100 cm dan 130 cm; ukuran lebar 8 cm, 10 cm, 12 cm, 14 cm dan 16 cm; serta 
ukuran tebal 5 cm. 
CV. SAU berproduksi secara flowshop dengan fasilitas produksi disusun sesuai dengan urutan 
pengerjaan produk sehingga membentuk suatu lintasan produksi. Saat ini CV. SAU memiliki dua buah 
lintasan produksi utama dan satu buah lintasan produksi re-size. Lintasan produksi utama digunakan 
untuk memproduksi barecore mulai dari balken yang dipotong hingga menjadi barecore sedangkan 
lintasan produksi re-size digunakan untuk memproduksi barecore dari hasil corepiece yang tidak lolos 
seleksi pada lintasan utama dan mengalami proses pengikisan permukaan pada single planer. Gambar 




Gambar 3. Tata letak lintasan produksi dan aliran materialnya 
 
Analisis terhadap waktu siklus yang dikumpulkan, meliputi uji keseragaman data,  uji 
kecukupan data, faktor penyesuaian dan faktor kelonggaran [1], menghasilkan waktu baku (Wb) untuk 
tiap proses produksi barecore. Untuk keperluan perhitungan jumlah mesin dan operator pada lintasan 
produksi, maka selanjutnya dihitung waktu baku yang dibutuhkan untuk menghasilkan satu lembar 
barecore.  
a. Beberapa perhitungan dapat dilakukan secara secara sederhana, misalnya untuk proses jumping 
cross cut. Karena satu lembar barecore memerlukan 11 batang balken maka waktu baku proses 
jumping cross cut adalah: 
11 balken x 6,14 detik/balken = 67,54 detik 
b. Beberapa perhitungan lain perlu melihat karakteristik proses secara khusus, misalnya untuk proses 
sortir 2. Melalui video yang direkam, pada proses sortir 2A operasi 1 didapatkan proporsi 
corepiece yang lolos seleksi sebesar 0,666 dan yang tidak lolos seleksi 0,334. Melalui proporsi ini 
dapat dihitung jumlah yang harus diseleksi oleh tiap proses sortir 2 untuk membuat satu lembar 
barecore dan waktu baku untuk proses tersebut adalah: 
198 corepiece x 0,236 detik/corepiece = 46,73 detik.  
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Perhitungan jumlah mesin atau operator lintasan produksi utama (N) dengan target produksi 532 
lembar (Q) barecore per lintasan dihitung dengan menggunakan perhitungan sebagai berikut:  
T
)QxWb(N ;  T = waktu kerja efektif per hari                                                                             (1) 
Tabel 1 menunjukkan keseluruhan hasil perhitungan waktu baku berdasarkan satu lembar barecore 
dan hasil perhitungan jumlah mesin maupun operator lintasan produksi. Hasil perhitungan jumlah 
beberapa mesin dibulatkan ke bawah dengan mempertimbangkan besarnya investasi sehingga akan 
dilakukan lembur untuk menutupi kekurangan tersebut. 
 
Tabel 1. Hasil perhitungan waktu baku berdasarkan satu lembar barecore 
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Pada tahap berikutnya dilakukan perancangan tata letak di lintasan produksi tersebut sekaligus 
perencanaan luas area yang dibutuhkan. Meskipun terdapat perubahan posisi dan ukuran meja sortir 1, 
ukuran meja sortir 2 dan penambahan space antara meja sortir 2 dengan conveyor loyang untuk 
keperluan keleluasaan kerja, jarak pemindahan material di lintasan produksi utama tidak berubah 
secara siginifikan. Rancangan tata letak lintasan utama awal memberikan jarak tempuh material sejauh 
37,01 m dan jarak tampuh material pada tata letak lintasan utama yang baru sejauh 37,34 m. 
Sedangkan, karena terdapat penambahan jumlah lintasan produksi maka luas lantai produksi 
bertambah signifikan. Gambar 4 menunjukkan rancangan tata letak stasiun kerja pada lintasan 
produksi utama maupun lintasan produsi re-size. 
Perancang tata letak gudang barang jadi dan penentuan luas lantai yang diperlukan didasarkan 
pada pengelompokkan jenis barang jadi yang akan disimpan. Pengelompokkan barang jadi terdiri atas 
barecore grade A pallet besar, barecore grade A pallet kecil, barecore grade B pallet besar dan 
barecore grade B pallet kecil. Selain itu dipertimbangkan juga allowance dan aisle untuk kegiatan 
penyimpanan maupun pengambilan barang jadi. Perencanaan luas area juga dilakukan pada berbagai 
fasilitas pelayanan pabrik yang dibutuhkan yaitu area untuk boiler, ruang oven, ruang parkir, ruang 
forklift, ruang kerja teknik, gudang teknik, bengkel, toilet dan tempat ibadah. 
Untuk keperluan perancangan tata letak keseluruhan pabrik maka disusun Activity Relationship 
Chart (ARC). ARC merupakan metode untuk merencanakan dan menganalisis keterkaitan antara 
setiap kelompok kegiatan yang saling berkaitan, misalnya dengan memberikan kode/sandi huruf 
seperti A, E, I, O, U dan X sesuai kepentingannya untuk mendekatan letak dua fasilitas [2, 3]. ARC ini 
merupakan salah satu input dalam pembangkitan alternatif tata letak keseluruhan pabrik menggunakan 
software BLOCPLAN [4]. Analisis yang dilakukan di dalam BLOCPLAN menggunakan Single Story 
Layout dan Automatic Search. Alternatif yang dipilih adalah alternatif rancangan tata letak yang 
memiliki nilai R-score terbesar.  
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Gambar 4. Rancangan tata letak lintasan produksi utama (kiri) dan lintasan re-zise (kanan) 
 
Gambar 5 menunjukkan rancangan tata letak keseluruhan pabrik yang baru. Pada rancangan tata 
letak yang baru, mulai dari bahan baku masuk pabrik sampai barang jadi siap untuk dikirim aliran 
materialnya secara garis besar berbentuk U-shape, sedangkan aliran material di dalam lantai produksi 
berbentuk lurus dari proses pertama sampai proses terakhir. Luas lahan yang diperlukan untuk 
membangun keseluruhan fasilitas adalah 8034,5 m2 sedangkan luas lahan yang tersedia adalah 
11.060,75 m2 dengan demikian luas lahan yang tersedia mencukupi. Luas lahan yang tersisa 
digunakan untuk jalan antar bangunan fasilitas.  
 
KESIMPULAN 
Dari analisis dan perancangan yang dilakukan, dapat disimpulkan bahwa rencana target produksi 
yang baru sebanyak 532 lembar barecore per lintasan produksi utama dapat tercapai dengan beberapa 
penambahan mesin dan operator. Luas lahan yang tersedia cukup untuk membangun fasilitas produksi 
yang direncanakan dan hubungan antar aktivitas pada hasil rancangan sudah terpenuhi sesuai dengan 
ARC kecuali untuk bangunan kantor dan produksi karena pihak perusahaan sudah menetapkan 
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Gambar 5. Rancangan tata letak keseluruhan fasilitas pabrik yang baru 
